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(57) Abstract: A component for use in thermally stressed areas of vehicles, e.g. in the area of the engine compartment underside, 
comprises a thermoplastic part i.e. a supporting layer (2) that is thermally protected by a metallic foil (3). In order to improve the 
adherence of the metallic foil (3), the metallic foil (3) is provided with a multitude of folding pockets (4) anchored in the thermoplastic 
material of the supporting layer (2). This creates a positive connection between the metallic foil (3) and the supporting layer (2). 
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(57) Zusammenfassung: Ein Bauteil fiir die Verwendung in thermisch belasteten Bereichen bei Fahrzeugen, beispielsweise im 
Bereich des Motorraumunterbodens, umfasst ein thermoplastisches Kunststoffteil bzw. eine Tragerschicht (2), welche mit einer 
metallischen Folie (3) thermisch geschiitzt ist. Um die Haftfahigkeit der metallischen Folie (3) zu verbessern, ist die metallische 
Folie (3) mit einer Vielzahl von Faltentaschen (4) versehen, welche im thermoplastischen Material der Tragerschicht (2) verankert 
sind. Dadurch wird eine formschliissige Verbindung zwischen der metallischen Folie (3 ) und der Tragerschicht (2) gebildet. 
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Hitzeqeschutztes thermoplasttsches Bauteil, insbesondere Fahrzeuq-Unterbodenkomoo- 
nente mit inteqriertem Hitzeschutz 

5 Die vorliegende Erftndung betrifft ein hitzegeschutztes thermoplastisches Bauteif gemass 
Oberbegriff des Anspruchs 1 und insbesondere eine Fahrzeug-Unterbodenkomponente 
mit mtegriertem Hitzeschutz. 

Thermopiastische Materialien, z.B. Polypropylen, sind temperatursensitiv und weisen ein 
10 hohes Oberflachenemissionsvermogen auf, respektive zeigen eine erhdhte Warmestrah- 
lungs-Absorption. Diese erhohte Absorption von Warmestrahlung fuhrt dazu, dass sich die 
Matrix derartiger Kunststoffe unter dem Einfluss lokal unterschiedlicher Warmestrahlung 
in lokalen Bereichen stark aufheizt und dadurch in diesen Bereichen unerwunschte Mate- 
rialschwachstellen erzeugt werden. Deshalb werden bei der Verwendung derartiger Mate- 
15 rialien in Bereichen, welche einer erhohten Warmestrahlung ausgesetzt sind, metallische 
Folien aufgebracht, welche die infrarote Strahlung reflektieren. Damit kann die Matrixtem- 
peratur dieser Kunststoffe in den derart geschutzten Bereichen wirksam gesenkt werden, 
d.h. konnen die unerwunschten Materialveranderungen, wie Versprodung, Bruchigkeit, 
etc. vermieden werden. Diese Massnahme erlaubt es, thermopiastische Materialien auch 
20 in stark erhitzten Umgebungen verwenden zu konnen. Ohne derartige metallische 

Schutzfolien sind Bauteile aus thermoplastischem Material einem raschen Alterungspro- 
zess ausgesetzt und nicht in Umgebungen mit erhchter Infrarotstrahfung einsetzbar. 

Insbesondere werden in der modernen Fahrzeugtechnik thermopiastische Bauteile in zu- 
25 nehmendem Masse eingesetzt, weil diese im Vergleich zu metallischen Bauteilen viel 

leichter sind, in beliebiger und kostengunstiger Weise geformt werden konnen und einfach 
zu rezyklieren sind. Damit gewinnt auch der Hitzeschutz fur die in der Fahrzeugtechnik 
eingesetzten Bauteile immer mehr an Bedeutung. Der Hitzeschutz fur Bauteile in der 
Fahrzeugtechnik erweist sich jedoch wegen der ausserordentlichen mechanischen Be- 
30 lastungen, wie Vibrationen, Windkrafte, lokale Temperaturschwankungen, etc., als beson- 
ders schwierig. Zur Zeit werden derartige Bauteile in bekannter Weise an den thermisch 
exponierten Bereichen mit einer metallischen Folie versehen, um diese dort vor der er- 
hohten Infrarotstrahlung zu schutzen. Leider fuhrt diese hinlanglich bekannte Massnahme 
nur zu kurzfristig verwendbaren Produkten. 

35 
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So ist beispielsweise aus der US 5,464,952 eine akustisch wirksame Unterbodenkompo- 
nente fur Fahrzeuge bekannt, welche eine Kernschicht aus einem hitzebestandigen und 
hitze-isolierenden Fasermaterial aufweist. Diese Kernschicht besteht vorzugsweise aus 
einem Vlies aus Glasfasem, keramischen Fasern, BasaftwoHe Oder Mischungen davon 
5 und ist beidseitig mit hitzereflektierenden Folien aus Aluminium oder Blech versehen, um 
allenfalls auftreffende Infrarotstrahlung zu reflektieren. Das Vlies dieser Unterbodenkom- 
ponente ist mindestens im Randbereich mit einem duroplastischen Bindemittel versehen, 
um damit die metallischen Folien am Faservlies zu befestigen. Gleichzeitig fuhrt diese 
Befestigung zu einer Versteifung des Randbereichs, was der gesamten Unterbodenkom- 

10 ponente eine gewisse Formstabilitat verleiht. Die warmereflektierenden Folien bestehen 
vorzugsweise aus einer dreifachen Laminat-Foiie mit einer Glasfaserschicht, einer Alumi- 
niumschicht und einer thermoplastischen Polyolefinschicht, um in einer Formpresse ganz- 
flachig mit dem in der Regel mit einem duroplastischen Bindemittel versetzten Vlies lose 
verbunden werden zu konnen. Dieses Bautei! weist also einen relativ steifen Randbereich 

15 und einen weichen, d.h. biegsamen Mittelbereich auf. 

In der DE 197 05 51 1 A 1 wird ein als Hitzeschild verwendetes Bauteil beschrieben, wel- 
ches eine Tragerschicht aus einem thermoplastischem Kunststoff und eine aus Aluminium 
bestehende Warmeschutzschicht umfasst Zwischen der Aluminiumschicht und der Tra- 

20 gerschicht ist eine thermoplastische Verbindungsschicht (ein Schmelzkleber) aus Po- 
lypropylene (PP), Polyester (PET), Polyamid (PA) oder thermoplastischem Polyurethan 
(TPU) vorgesehen, welche beim Formungsprozess aufschmilzt und mit welcher die Alu- 
miniumschicht an der Tragerschicht stoffschlussig verbunden wird. Diese Aluminium- 
schicht ist weit uber den Bereich maximaler Warmebelastung (hot-spot Bereich) ausgelegt 

25 und soil die dort lokal auftreffende Warme, im wesentlichen also Konvektionswarme, ab- 
fuhren. Zur Verbesserung der Warmeieitfahigkeit weist die verwendete Aluminiumschicht 
vorzugsweise eine Dicke yon 0.08 bis 0.2 mm auf und kann die Oberflache des Hitze- 
schilds mit besonderen Verformungen versehen sein. In einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form weist dieses Hitzeschild orthogonal zueinander verlaufende rillenformige Vertiefun- 

30 gen auf, welche die Stabiiitat des Hitzeschildes und dessen Kuhlwirkung verbessem sol- 
len. Zur Erfullung dieser warmeleitenden Funktion kann diese metallische Warmeschutz- 
schicht auch in Art eines Streckmetalls ausgeformt sein. 

Leider zeigt es sich, dass diese bekannten, mit einer metallischen Folie uberzogenen und 
35 hohen thermischen Belastungen ausgesetzten Bauteile raschen Alterungsprozessen un- 
terliegen, d.h.nur kurzfristig intakt bleiben. Insbesondere tritt bei derartig aufgebauten 
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Unterbodenkomponenten nach kurzer Dauer eine Delaminierung statt, was die Verwen- 
dung dieser Bauteile fur deren Verwendung in der Fahrzeugindustrie ungeeignet macht. 
Insbesondere verliert der Schmelzkleber zwischen der metalllschen Schutzfolie und dem 
Tragermateriai wegen dem durch die hohen und wechselnden Temperaturbelastungen 
5 beschleunigten Alterungsprozess seine Haftfahigkeit. Daruberhinaus zeigen derartige 
Bauteile wegen der in diesem Einsatzbereich besonders ausgepragten Vibrationen auch 
rasch Ermudungserscheinungen, konnen brechen oder lokal zerbroseln und zu uner- 
wunschter Gerauschbildung fuhren. 

10 Es ist aus der WO 99/44851 bekannt geworden, einen Treibstofftank mit einem integrier- 
ten Hitzeschutz zu versehen und dabei die reflektierenden metallischen Folien derart zu 
perforieren, dass die erzeugten Perforationsprotrusionen beim Herstellungsprozess vom 
thermoplastischem Kunststoff hinterflossen werden, was zu einer formschlussigen me- 
chanischen Verkrallung und damit zu langlebigeren Produkten fiihrt. Leider zeigt sich 

15 auch bei diesen Bauteifen, dass der verwendete Kunststoff in den Perforationsbereichen 
nur ungenugend vor Inf rarotstrahlung geschutzt ist und in diesen Bereichen rascher altern 
kann. 

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein bitzegeschutztes thermopJasti- 
20 sches Bauteil zu schaffen, welches die genannten Nachteile nicht aufweist und seinen 
Haftfahigkeit auch nach langerem Gebrauch unter thermischer Strahlenbefastung Qber 
seine gesamte Oberfiache beibehalt. Insbesondere soli eine hitzegeschutzte und vibra- 
tionsfeste Fahrzeug-Unterbodenkomponente mit erhohter Lebensdauer geschaffen wer- 
den. 

25 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass von einem Bauteil mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 getost und insbesondere durch ein Bauteil mit einer Tragerschicht aus einem 
thermoplastischen Kunststoff, insbesondere einem LFT (endlosfaserverstarkter Thermo- 
plast) oder einem GMT (glasfaserverstarkter Thermoplast) und einer mindestens partiell 

30 damit verbundenen metallischen Folie, welche eine Vieizahl kleiner Faltentaschen auf- 
weist. Diese Faltentaschen sind in der Kunststoffmasse eingebettet, d.h. liegen mecha- 
nisch verankert in der Kunststoffmasse und erzeugen einen fangfristig (d.h. uber 1^000 h 
Betriebszeit bei einer Temperatur von ca. 140°C ) konstant bleibenden Schalwiderstand 
W s von bspw. mindestens 0.15 N/mm 2 ( W s > 0.15 N/mm 2 ). Diese Verankerung, resp. 

35 Verkrallung der metallischen Folie kann in einfacher Weise beim Formungsprozess der 
genannten thermoplastischen Bauteile erzeugt werden, jndem eine genoppte oder ahnlich 
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vorgeformte Folie gemeinsam mit dem zu formenden Kunststoff in ein Fomnnest einer 
Formpresse eingebracht wi'rd. Beim Schliessen der Formpresse werden die einzelnen 
Noppen, Falten oder ahnlichen taschenformige Erhebungen teiJweise gestaucht, umgelegt 
oder gefaltet und bilden mehr Oder weniger geschlossene Faltentaschen. Beim Ausfor- 
5 men des Bauteils kann der therrnoplastische Kunststoff die einzelnen Faltentaschen um- 
fliessen und einschliessen kann, und bildet auf diese Weise eine formschlussige Verbin- 
dung mit der metaflischen Folie. Die Technik derartige Bauteife mittefs eines Formungs- 
prozesses auszugestalten, stellt keine besonderen Kenntnisse und Anforderungen an den 
Fachmann auf diesem Gebiet und ist nicht Gegenstand der voriiegenden Erfindung. Die 

10 einzelnen Faltentaschen konnen je nach Verwendungszweck und Funktionszweck unter- 
schiedlich dimensioniert sein, konnen regelmassig oder unregelmassig angeordnet sein, 
mit weiteren Materialien beschichtet sein und vom Kunststoff voffstandig oder unvolfstan- 
dig umflossen sein. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind in einem Bereich von 10 - 
30 mm mindestens 1-5 derartige Faltentaschen vorgesehen. Vorzugsweise besteht die 

15 verwendete Folie aus Aluminium und weist eine Dicke von 0.01 — 0.1 mm auf, kann je- 
doch auch bis zu 0.5 mm betragen. 

In einer Weiterbildung der voriiegenden Erfindung wird zwischen die Folie und den Kunst- 
20 stofftrager ein hitzebestandiger Kleber gebracht, der auch bei erhdhter Warmebelastung 
seine Haftfahigkeit nicht veriiert. Es versteht sich, dass der Fachmann zwischen die Alu- 
miniumfoiie und den Thermoplast weitere funktionelle Schichten vorsehen kann. 

Das erfindungsgemasse Bauteil eignet sich bevorzugt fur die Verwendung in thermisch 
25 belasteten Bereichen bei Fahrzeugen, beispielsweise im Bereich des Motorraumunterbo- 
dens, im Bereich der Ersatzradmuide, im Bereich des Fahrzeugtunnels, im Bereich der 
Fahrzeugstirnwand, im Bereich des Auspuffrohrs oder Katalysators, usw. 

Die Vorteile der voriiegenden Erfindung sind dem Fachmann unmittelbar ersichtlich und 
30 insbesondere darin zu sehen, dass bei diesen Bauteilen eine geschlossene Folie den 
Kunststoff vollflachig vor Infrarotstrahlung schutzt und keine Delaminierung auftreten 
kann. Der Schalwiderstand, ein Mass fur die Haftfahigkeit und Vibrationsfestigkeit, bleibt 
auch nach langerer Betriebszeit, d.h. bei erhdhten Temperaturen im Wesentlichen unver- 
andert und kann deshalb auch an thermisch besonders exponierten Stellen bei Fahrzeu- 
35 gen verwendet werden. Daruber hinaus eriaubt die vorliegende Erfindung eine kosten- 
gunstige Herstellung der erfindungsgemassen Bauteile, insbesondere, weil der Formge- 
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bungsprozess des thermoplastischen Materials und der Befestigungsprozess der metalU- 
schen Folie an diesem Material in einem einzigen Verfahrensschritt moglich ist. Daru- 
berhinaus brauchen keine Perforationen erzeugt zu werden und konnen deshalb auch 
kurzere Produktionszeiten erzielt werden. Die erfindungsgemassen Bauteile zeigen also 
5 auch unter erhdhter Vibrations- und Warmebelastung langfristig keine Abloseerscheinun- 
gen und fQhren damit bei der Verwendung im Fahrzeug auch nicht zu einer unerwunsch- 
ten Gerauschbildung. 

im folgenden soil die Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbeispieis und mit Hilfe der Figu- 
10 ren naher eriautert werden. Es zeigen: 

Fig. 1 : eine raumliche Ansicht eines schematisch dargestellten, erfindungsgemassen 
Bauteils; 

15 Fig. 2: eine vergrosserte Schnittdarstellung durch ein schematisch dargestelltes Bauteil 
gemass Figur 1 ; 

Fig. 3: eine graphische Darstellung zum Langzeitverhalten des Schalwiderstands. 

20 Das in Figur 1 gezeigte Bauteil 1 umfasst eine wannenformige Tragerschicht 2, welches je 
nach Verwendungszweck in geeigneter Weise geformt ist. In der dargestellten Ansicht ist 
in diese Tragerschicht 2 eine metaliische Folie 3 eingelegt. Diese Folie 3 weist erfin- 
dungsgemass eine Vielzahl von Taschenfalten 4 auf , welche die metallischen Folie 3 mit 
der Tragerschicht 2 mechanisch verkrallen. Die Tragerschicht 2 wird vorzugsweise aus 

25 einem glasfaserverstarkten Thermoplast (GMT) oder einem mit Endlosfasern gefQIIten 
Thermoplast (LFT) gefertigt. Geeignete Materialien sind dem Fachmann hinlanglich be- 
kannt. Produkte mit Endlosfasern, weisen in der Regel in Schlingen abgelegte Endlosfa- 
sern auf, konnen aber auch einfach mit langen Fasern gefullt sein. Vorzugsweise besteht 
die metaliische Folie aus Aluminium und weist eine Dicke von 0.01 bis 0.1 mm auf. Es 

30 versteht sich jedoch, dass diese Folie auch aus einem anderen metallischen Material, 

insbesondere aus einem dtinnen Stahlblech gefertigt sein kann und eine Dicke von bis zu 
0.5 mm aufweisen kann. Hilfsweise kann zwischen diese metaliische Folie 3 und der Tra- 
gerschicht 2 eine hitzebestandige Klebschicht (Schmelzkleber) vorgesehen werden oder 
konnen zusatzliche warmeisolierende oder akustisch wirksame Materialien eingelegt wer- 

35 den. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die metaliische Folie 2 alle 10-30 mm 
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mindestens 1-5 erfindungsgemasse Faltentaschen 4 auf. Diese Faltentaschen 4 konnen 
je nach Verwendungszweck unterschiedlich dimensioniert sein Oder angeordnet sein. 

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines Querschnitts durch ein erfindungsge- 
5 mass aufgebautes Bauteil 1 . Dieses weist mindestens auf einer Seite eine metallische 
Folie 3 auf, welche beim fertig hergestellten Bauteil 1 als Warme reflektierende Folie wir- 
ken soli. Vorzugsweise wird fDr diese Folie 3 Aluminium verwendet. Diese Folie 3 ist an 
einer Tragerschicht 2 befestigt und weist Faltentaschen 4 auf, welche in die Tragerschicht 
2 eingebettet sind. Diese Faltentaschen 4 entstehen beim Formungsprozess und werden 

10 vom Material der Tragerschicht 2 vollstandig umgeben. Die Ausbildung dieser Faltenta- 
schen 4 fQhrt zu einer festen Verkrallung, d.h. formschlussigen Verbindung, zwischen der 
metallischen Folie 3 und der Tragerschicht 2. Diese Faltentaschen werden in einfacher 
dadurch erzeugt, dass fur Formungsprozess genoppte Oder anderweitig verformte Folien 
verwendet werden. Je nach Verwendungszweck konnen diese Faltentaschen 4 vom 

15 Fachmann unterschiedlich dimensioniert und/oder angeordnet werden. Fur die Erfindung 
erweist es sich als besonders vorteilhaft, dass bei dieser Art der Verankerung die Folie 3 
nicht mit Perforationen versehen werden muss, um eine mechanische Befestigung vor- 
nehmen zu konnend. Insbesondere bleiben die Verankerungsbereiche 6 , d.h. die Berei- 
che mit den Faltentaschen 4 vor der das thermoplastische Material der Tragerschicht 2 

20 beeintrachtigenden Infrarotstrahlung geschutzt. Naturlich bleibt es dem Fachmann freige- 
stellt, die Folie 3 aus anderen Grunden, z.B. aus akustischen Grunden, mit Perforationen 
zu versehen und ein anders Material fur die Tragerschicht 2 vorzusehen, oder zwischen 
die metallische Folie 3 und der Tragerschicht 2 eine weitere Zwischenschicht vorzusehen. 
So steht es dem Fachmann frei, als Zwischenschicht bspw. einen Schmelzkleber, ein Ke- 

25 ramikschicht und/oder eine akustisch wirksame Schicht einzubringen. 

Beim Formungsprozess wird eine metallische Folie 3, welche vorgangig genoppt oder 
anderweitig mit geometrischen Verformungen versehen wurde, in einer geheizten Form- 
presse mit einem LFT-, GMT- oder anderen geeigneten Kunststoffmaterial belegt. Dabei 

30 wird die Seite mit den Verformungen, insbesondere mit den Noppen, dem Kunststoffmate- 
rial zugewendet und werden diese Verformungen beim Auflegen des Kunststoffmaterials 
zusammengedruckt, gestaucht oder beliebig gefaltet. Dabei werden die erfindungsge- 
mass verwendeten Taschenfalten gebiidet, welche es eriauben, dass das f liessfahige 
Kunststoffmaterial hinter die einzelnen Taschenfalten 4 fliessen kann, um diese vollstan- 

35 dig in sich einzubetten. Dadurch kann eine erfindungsgemasse formschlQssige Verbin- 
dung in einfacher Weise erzeugt werden. Durch den Formungsprozess wird das faserige 
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Kunststoffmaterial gehartet, um die gewunschte Tragerschicht 2 zu bfiden. Gleichzeitig 
fuhrt das AushSrten der Kunststoffschicht 2 zu einer sicheren und iangfristig stabilen me- 
chanischen Verbindung mit der metallischen Folie 3, 

5 Fig. 3 zeigt eine grafische DarsteHung der Messergebnisse zum Schalwiderstand Ws bei 
verschiedenen Anordnungen A, B; C. In der vorliegenden Schrift soli wird unter Schalwi- 
derstand W s die Haftfahigkett der metallischen Folie am thermoplastischen Tragerteil ver- 
standen, d.h. ein Mass fGr die bendtigte Kraft pro Flacheneinheit fur das Abtrennen der 
metallischen Folie 3 von der Tragerschicht 2 sein. Die Messwerte im Bereich (I) betreffen 

10 Anordnungen, welche noch keinem Alterungsprozess unterworfen worden sind, wahrend 
die Messwerte im Bereich (II) Anordnungen betreffen, welche einer Temperatur von 
140°C ubereme Dauervon 1000 Stunden ausgesetzt worden sind. Die Messwerte A(f) 
und A(ll) beziehen sich auf eine Anordnung A, bei welcher zwischen einem LFT-Formtell 
und einer Aluminiumfolie ein herkommiicher Metallschmelzkleber (MSK25) verwendet 

15 worden ist. Die Messresultate zeigen, dass es damit zu keiner messbaren Haftung ge- 
kommen ist. 

Die Messwerte B(l) und B(ll) betreffen eine Anordnung B, bei der zwischen einem LFT- 
Formteil und einer Aluminiumfolie ein fur die Verbindung von Aluminium und Polypropylen 
optimierter Kleber (HSK15) verwendet worden ist Die dazu erhaltenen Messwerte B{i) 
20 machen deutlich, dass bei dieser Anordnung im ungealterten Zustand ein ausserordent- 
lich hoher Schalwiderstand W s = 1.2 N/mm 2 erreicht werden kann. Jedoch zeigen die 
Messwerte B(ll), dass sich der Schalwiderstand nach dem Alterungsprozess W s = 0.15 
N/mm 2 reduziert hat (ca. 85% Reduktion des Haftwertes). 

Die Messwerte C(l) und C(H) betreffen eine erfindungsgemasse Anordnung C, bei welcher 
25 eine mit Formtaschen versehene Aluminiumfolie auf einem LFT-Formteil angebracht wor- 
den ist und zwischen diesem LFT-Formteil und der Aluminiumfolie kein Kleber verwendet 
worden ist Der mit der erfindungsgemassen Anordnung C und ohne Verwendung eines 
zusatzliche Klebers erzeugte Schafwiderstand betragt im ungealterten Zustand W s = 0.2 
N/mm 2 , wahrend sich der Schalwiderstand fur diese Anordnung C nach r000 Stunden 
30 Warmebehandlung lediglich auf W s = 0.16 N/mm 2 verringert hat (pa. 20 % Reduktion der 
Haftfahigkeit). Diese Messergebnisse machen die Wirksamkeit der vorliegenden Erfin- 
dung deutlich. fnsbesondere kann der Fachmann ohne weiteres erfinderisches Dazutun 
die Dimensionierung und Gestaltung der Faltentaschen in geeigneter Weise beeinf lussen 
und optimieren. 
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Patentanspruche 



1 . Hitzegeschutztes thermoplastisches Bauteil (1) mit einer Tragerschicht (2) aus ei- 
5 nem thermoplastischen Kunststoff und einer mindestens partiell damit verbunde- 

nen metallischen Folie (3), dadurch gekennzeichnet, dass diese Foiie (3) eine 
Vielzahl von Faltentaschen (4) aufweist, welche in der Tragerschicht (2) eingebet- 
tet sind und eine formschlQssige Verbindung mit der Tragerschicht (2) bilden. 

10 2. Bauteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der thermoplastische 
Kunststoff ein endlosfaserverstarkter Thermoplast (LFT) ist. 

3. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der thermoplastische 
Kunststoff ein giasfaserverst§rkter Kunststoff (GMT) ist. 

15 

4. Bauteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die metallische Folie (3) 
eine Aluminiumfolie ist. 

5. Bauteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumfolie eine 
20 Dicke von 0.01 bis 0.1 mm aufweist. 

6. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass im Be- 
reich von 10-30 mm mindestens 1-5 Faltentaschen angeordnet sind. 

25 7. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen der metallischen Folie (3) und der thermoplastischen Tragerschicht (2) ein 
Schmelzkfeber vorgesehen ist. 

8. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
30 Schalwiderstand W s nach einer Dauerbelastung von Qber 1*000 Std. bei einer 

Temperatur von ca. 140 °C einen Wert von mindestens 0.15 N/mm 2 aufweist 



35 



9. 



Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schalwiderstand W s nach einer Dauerbelastung von Qber 1*000 Std. bei einer 
Temperatur von ca. 140 °C um hochstens 20% reduziert ist. 
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10. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass dieses 
eine Fahrzeug-Unterbodenkomponente ist. 
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